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B e sch e inigung 


Die Egeplast Werner Strumann GmbH & Co in Emsdetten/Deutschland hat eine 
Patentanmeldung unter der Bezeichnung 

"Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffrohren" 

am 22. September 1998 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprung- 
lichen Unterlagen.dieser Patentanmeldung. 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig das Symbol 
B 29 C 47/90 der International Patentklassifikation erhalten. 
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Zusammenfassunq: 



_^5_ 


Die Erfindung bezieht sich auf ei'ne Vorrichtung zur Herstellung 
^ { ■ n Z^ 0 ^ Kunststoffrbhreii m einem Extruder, einem^sich in Produk- 


tionsrichtung an den, Eytruder anschlieftenden Rohrkopf und 


- eine Saugglocke, durcfi die der AuBendurchmesser des 
Massestranges einstellbar uhd regelbar ist. 
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"Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffrohren" 


Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Herstellung 
von Kunststoffrohren gemafc dem Oberbegriff des Hauptan- 
spruches. 

10 In Kunststoffrohre produzierenden Einrichtungen besteht das 

Problem, da(J Rohre unterschiedlicher AulSendurchmesser mit 
gleichzeitig unterschiedlichen Wanddicken hergestellt werden 
mussep. )m Stand der Technik ist es dabei erforderlich, daG ent- 
sprechend dem AuSendurchmesser des Rohres und der ge- 
1 5 wGnschten, ublicherweise in Abhangigkeit des AufSendurchmes- 

sers genormten Wanddicke des Rohres entsprechende Werk- 
zeuge ausgewechselt werden mussen. Dies bedingt ein Stillset- 
zen der Maschine, einen hoheh Arbeitsaufwand fur das Aus- 
wechseln der Werkzeuge und Verlust an Kunststoffmaterial, bis 
20 . das neue Rohr wieder gezogen werden kann. Ein entsprechen- 

des Ziehen des Rohres, urn bei einem bestehenden AuSen- 
, durchmesser ein Rohr geringerer Wandstarke herstellenzu 
konnen, verbietet sich deshalb, da die Molekulkette des Kunst- 
stoffes gereckt und damit orientiert, wird, so da(S dadurch die 
Festigkeit des Rohres negativ beeinfluSt wird, die Schrumpf- 
und die Faltenbildung aber gefordert werden. 


Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu 
schaffen, urn wahrend der Produktionsphase des Rohres ohne 

30 t Unterbrechung des Produktionsganges eine vollautomatisch 

gesteuerte Umstellung zwischen mehreren Kunststoffrohrdi- 
mensionen im kontinuierlichen ExtrusionsprozeS zu erreichen, 
wobei der AuBendurchmesser und die Rohrwanddicke entspre- 
chend den Kundenwunschen bzw. der Normung aufeinander 

35 abgestimmt sind. 
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Diese der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird durch die 
Lehre des Hauptanspruches gelost . 

Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteranspruchen er- 
5- lautert; • . ;'v v ' r 1 * 

Mit anderen Worteri ausgedruckt wird vorgeschlagen, daft in 
Produktiorisrichtung gesehen ^ich an^ Rohrkdpf eine Vaku- 
um-Saugg|ocke anschlielit, die durch eine vakuumdichte Kam- 
10 mer gebildet ist, an die ein Vakuumanschlufc anschlie&t, wobei 

innerhalb der Kammer Mefcwerkzeuge den AulSendurchmesser 
- des vorlaufigen Schmelzestranges kontrollieren uhd das Vaku- 
um entsprechend steuern. Hierdurch wird also der Schmel- 
zestrang z. B. auf eineri gfofJeren AufJendurchmesser aufge- 
15 saugt, um dann in die der weiteren Bearbeitung des Schmel- 

zestranges dienenden Vorrrichtungen eingefuhrt zu werden. 

Anschlieliend gelangt der Massestrang in eine Kalibrierstation, 
in dem unterschiedliche Rohrdimensionen einstellbar sind. Zwar • 
20 ist es aus der WO 96/36457 bekannt, geringfugige Kalibrierein- 

; stellungen in einer Kalibrierstation dadurch vorzuhehmen, dafJ 
v , durch eine Keilwirkurig einzelne offene Kaiibrierringe geringfu- 
gig in ihrem Durchmesser verSndert werden konnen. Mit einer 

• splchen Anordnung ist aber eine Variation von RohrauGendi- 
mensionen nicht erreichbar, sdndern es wird lediglich dem 
Schrumpfverhalten entgegehgewirkt. Anschlietiend an die Kali- 
brierstation gelangt darin das noch nicht komplett ausgehartete 
Kunststoffrohr in ein Vakuum-Kalibrierbad, dessen Stutzrollen 
auf den gewunschten Rohraufiendurchmesser einstellbar sind. 
30 In diesem Vakuum-Kalibrierbad wjrd durch Wasserzugabe das 

Rohr gekQhlt und damit verfestigt und veriafct dieses Vakuumka- 
librierbad durch eine Vakuumabdichtung, die wiederum sich 
v selbststandig auf den Rohrdurchmesser einstellend ausgebildet 
ist; z. B. durch Federanordnung Oder hydraulische Verstellun- 
35 * gen, wobei auch hier eine Wasserzugabe zur Schmierung und 

Abdichtung durchgefuhrt werden kann. 
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Die ganze Produktionslinie kann durch Einstellen beispielsweise 
gesteuert uber die GrofJe des in der Vakuum-Saugglocke auf- 
geweiteten Rohres automatisch gesteuert werden, d. h. also, 

du r c h die Vo r gabe eine r Einste ll ung, beispie l sweise inne r ha l b — 

5 der Vakuum-Saugglocke, stellen sich alle anderen, an den Au- 

Bendurchmesser des Rohres angepaSten Kalibrierstutz- und - 
abdichteinrichtungen ein. 

Mit der erfindungsgemafien Produktionslinie kann aber auch bei 
10 normalen Rohrproduktionen der Istwert des abgekuhlten Rohres 

kontrolliert und bei Abweichungen nachgeregelt werden. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend anhand 
der Zeichnung erlautert. Die Zeichnung zeigt dabei in 

15 

Fig. 1 eine Gesamtansicht einer Produktionseinrichtung 

und in 

Fig. 2 in groflerem Malistab die eigentliche Saugglocke. 

20 In Fig. 1 ist ein verstellbarer Rohrkopf erkennbar, der in Produk- 

tionsrichtung gesehen an einen in der Zeichnung nicht darge- 
stellten Extruder anschliefet. An den verstellbaren Rohrkopf 1 
schlielit sich eine Vakuum-Saugglocke 2 an, die mit einem 
. VakuumanschluG 5 ausgerustet ist, in der MeSvorrichtungen 
vorgesehen sind, die in Abhangigkeit des gewunschten Rohr- 
auSendurchmessers, das in der Saugglocke herrschende Va- 
kuum einstellen, so dalS dadurch der rohrformige Schmel- 
zestrom auf den gewunschten AufJendurchmesser eingestellt 
wird, d. h. aufgesaugt wird, wobei in der Vakuum-Saugglocke 2 
30 bereits eine Vorkuhlung des Schmelzestranges erfolgen kann; 

In der Vakuum-Saugglocke 2 kann in Verbindung mit dem ver- 
stellbaren Rohrkopf eine genaue Rohrwanddicke eingestellt 
werden, wobei die Rohrwanddicke in Abhangigkeit des AufJen- 
durchmessers des Rohres variiert werden kann. 
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An die Vakuum-Saugglocke 2 schlieBt sich eine Kalibrierstation 
3 an. Hier erfolgt durch eirie mechanische Zentralverstellung 
das genaue Kalibrieren des AufSendurchmessers des Schmel- 
zestranges und des schon teilweise ausgeharteten Rohres, wo- 


5 , bei diese Kalibrierstation fur alle in Frage kommenden Kunst- 

1 ; r stoffe einsetzbar 1st. In dieser Kalibrierstation konnen mehrere 

Dimensiorien auch mit den unterschiedlichen Wanddicken ein- 
gestellt werden. ' -v\ ; 

10 n - . In einem sich in Produktionsrichtung gesehen daran an- 

v schlieftenden Vakuum-Kalibrierbad 4 erfolgt dann das Auskuh- 
len und Ausharten des Kunststoffrohres durch Spruhwasser, 
wobei in der Zeichriung ein Wasserzulauf 6 und ein Wasserab- 
fluft 7 erkennbar ist. VVeiterhin schlieRt an das Vakuum- 
15 . Kalibrierbad 4 ein VakuumanschlufJ 8 an und das sich in dem 

Vakuum-Kalibrierbad 4 befindende Rohr 10 Jauft uber Stutzrol- 
t : i : len 11, die auch als Kalibrierrollen bezeichnet werden konnen 
und sich auf den gewunschten Rohrdurchmesser einstellen las- 
sen. Die Oberflache des Rohres 10 ist relativ hart und das Rohr 
20 10 verlaflt das Vakuum-Kalibrierbad 4 durch eine Vakuumab- 

. dichtuhg 9, die sich entweder selbstandig auf den Rohrdurch- 
messer einstellt Oder in Abhangigkeit der eingestellten Rohrdi- 
mensionen in der Kalibrierstation; 3 und/oderim Vakuum- 
Kalibrierbad 4 eingestellt wird. In der Vakuumabdichtung 9 kon- 
nen Formrollen angeordnet sein, die hydraulisch oder durch 
mechanische Federn betatigt werden, wobei gleichzeitig hier in: 
den Durchlauf des Rohres Wasser zur Schmierung und Abdich- 
tuhg eingefuhrt werden karin. 

30 . Die in Fig. 2 dargestellte Saugglocke 2 besteht im wesentlichen 

aus einer vakuumdichten Kammer 30, in der sich der rohrformi- 
ge Schmelzestrang 10 fuhrt Diese Kammer ist mit einem Vaku- 
. - umansch(uli 5 ausgertistet und innerhalb der Kammer sind in 
der Zeichnung^nicht dargestellte MeBwerkzeuge vorgesehen, 

35 . die den AuSendurchmesser des Schrrielzestranges kontrollieren 

und in Abhangigkeit der gewunschten Aufweitung des Schmel- 


zestranges nunmehr das Vakuum steuern, so daft dieses groBer 
oder weniger groS ist. Es erfolgt also eine Regelung des Vaku- 
ums in Abhangigkeit der gewunschten Rohrgeometrie. 
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Patentanspruche: 

1 . Vorrichtung rriit eihem Extruder und einem Rohrkopf (1 ) 
zur Herstellung yon Kunststoffrohren, aekenhzeichnet 
durch eine sich an den Rohrkopf (1 ) in Produktionsrichtung 
gesehen anschliefcende Vakuum-Saugglocke (2), die 
durch eine vakuumdichte Kammer (30) gebildet ist, an die 
: ein Vakuumanschluli (5) anschliefit und innerhalb der 
Kammer (30) MeBwerkzeuge den Au&endurchmesser des 
rohrformigen Schmelzestranges erfassen und durch ver- 
andern des Vakuums den Schmelzestrang geregelt veran- 
dern. 
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Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch qekennzeichnet , 
dafJ die MeSwerkzeuge mit an der RohrauGenwand anlie- 
genden Tastwerkzeugen arbeiten. 


5 3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch qekenn- 

zeichnet . daG die MefSwerkzeuge beruhrungslos den Au- 
(Sendurchmesser des Rohres (10) kontrollieren. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch qekennzeichnet , 
10 daB die MeGwerkzeuge mittels Schall- oder Lichtsensoren 

den AuBendurchmesser des Rohres (10) kontrollieren. 


5. Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffrohren mit einem 
Extruder, einem sich in Produktionsrichtung an den Extru- 
15 der anschlieBenden Rohrkopf nach Anspruch 1, dadurch 

qekennzeichnet dafS wahrend der Produktionsphase der 
Massespalt des Rohrkopfes (1 ) verstellbar ist und sich an 
den Ausgang des Rohrkopfes (1 ) eine auf die AuSenseite 
des noch nicht ausgeharteten Rohres (10) wirkende Vaku- 
20 umsaugglocke (2) vorgesehen ist, durch die der Masse- 

strangdurchmesser gesteuert verandert wird, eine sich an 
die Vakuumsaugglocke (2) anschlieSende Kalibrierstation 

(3) , in dem wahrend der Produktionsphase unterschiedli- 
che Rohrdimensipnen einstellbar sind und ein sich an die 
Kalibrierstation (3) anschliedenden Vakuum-Kalibrierbad 

(4) , in dem das Rohr (10) abgekuhlt und ausgehartet wird 
und das Vakuum-Kalibrierbad (4) durch eine sich selbstta- 
tig auf den Rohrdurchmesser einstellende Vakuumabdich- 
tung (9) verlalit. 



FIG/2 



